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La prSsente invention est relative k tin proc6d£ nouveau 
de fabrication d f ob;Jets en resine synthStique. 

Suivant les precedes de moulage classiques, on fabrique 
des objets creux par Tin moulage par souff lage ou par un procSde 
5 par liaison suivant lequel on assemble deux ou plusieurs pieces 
moulees l f une a l'autre. Ces deux procdd^s sont coftteux et impo- 
sent certaines limites aux formes des produits obtenus. En outre, 
on Connait un proc^dd de moulage par injection qui produit des 
pieces moulees mousse. Le moulage par injection est efficace 
10 pour former des bbjets _ ayant des formes compllqu£es mala il ne 
permet pas d'obtenir des pieces moulees a peau lisse si on utili- 
se une resine synth£tique mousse . En outre, les places moulees 
sont en general enlev^es d'un moule aprfes que la resine injectge 
a et6 refroidie. Mais la durSe de refroidissement est d'autant 
15 plus longue que la section de la pifece moulSe est plus Spaisse. 

L 1 invention vise un procedS nouveau. de fabrication 
d f objets qui surmonte tous les inconv^nients du procSdS classique 
mentionnS ci-dessus. 

Le proc£d6 suivant l f invention consiste k injecter une 
20 resine fondue dans une cavite de moule et a charger tine masse de 
fluide sous pression dans cette cavite, de sorte qu f elle soit 
enf ermSe par la resine . 

Au dessin annex£, donnS uniquement a titre d'exenrple :* 

La figure t*est tin schema vu en coupe d*un moule pour 
25 la mise en oeuvre du procSde suivant l 1 invention. 

Les figures 2 et 3 sont des vues en coupe montrant des 
pieces moulees creuses fabriqu£es par le proc£de suivant l f inven- 
tion. 

La figure 4 est une vue en coupe d'une autre variante 
30 de moule qui pent Stre utilise dans le procedS suivant 1 'inven- 
tion. 

La figure 5 est une vue en coupe reprSsentant une pifece 
moulSe fabriqu£e en utilisant le moule represents k la figure 4. 

Les figures 6A k 6C sont des schSmas illustrant un pro- 
35 cessus de fabrication d f un article mousse par le procSdS suivant 
l'invention, . 

Les figures 7A k 7C sont des sch£mas illustrant un au- 
tre processus de preparation d f un article mousse par le proc€d5 
suivant l f invention. 
40 Les figures 8A a 8D sont des. schSinas illustrant encore 
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un autre processus de fabrication d'un article mousse suivant le 
procSde de l f invention . 

La figure 9 est una vue.en coupe illustrant une autre 
variante de moule utilise dans le procSde suivant l f invention ; et 
5 Les figures 10A k 10D sont -des schemas illustrant un 

processus de fabrication d»un 6b jet a section epaisse par le pro- 
■ c6&6 suivant 1* invention. 

En se reportant k la figure 1 , on voit un cylindre 1 
* d 1 injection d f une machine (non representee) de moulage par injec- 
10 tion d'un type bien connu dans la technique. Dans le cylindre 1 
est disposSe une vis 2 pour plastifier .et injecter une r£sine 
synthetique h mouler. La vis 2 peut fitre entrain^e en rotation 
ou entraln^e autrement par un moyen non represents. 

La buse 3 du cylindre 1 est rell£e k l'entrSe d'un mou- 
15 le 4 d'une aani&re convenable bien connue dans la technique. L'in- 
terieur du cylindre 1 communique avec la cavite 5 du moule par un 
passage 6 de la buse 3 et par une carotte 7 du moule 4. La cavite 
5 est forme e par une partie 8 fixe du moule et par une parti e 9 
mobile du moule. 

20 Pour effectuer le procSde suivant 1 T invention, on place 

un dispositlf 10 pour l f injectlon d Y un fluide k la sortie du cy- 
lindre 1 d f injection. Le dispositlf 10 d 1 injection du fluide a 
une sortie 11 qui debouche dans le passage 6 de la buse 3, de ma- 
nifere k permettre l'amenSe d f un fluide dans la cavite 5 par la 

25 carotte 7 du moule 4. La sortie 11 est reliee k une chambre 12 
sous pression d f un cylindre 13 pour un fluide par un conduit 14 
et une vanne 18 de rSglage. Un piston 15 est monte coullssant 
dans le cylindre 13. Ce piston peut mettre sous pression un fluide 
f ourni k la chambre 12 en provenance d 9 une source quelconque par 

30 un conduit 16 ayant une vanne 17. Quand le piston 15 se meut vers 
la gauche, tel que represents k la figure 1 , le fluide de la cham- 
. bre 12 est mis sous pression par le piston 15 et pSnfetre dans la 
cavite 5 par le conduit 14, le dispositlf 10 d» injection du fluide 
et la carotte 7. 

35 La resine synthetique a mouler est plastifiee It . 1 'aide 

de la vis 2 dans le cylindre 1 d f injection et est injectee dans 
la cavite 5 par la buse 3 et la carotte 7 en une quant ite qui 
est inferieure au volume de la cavite 5 f cette injection s f effec- 
tuant sous l f action de la pression exercSe par la vis 2. Bnsuite, 

40 un fluide sous pression est envoyS par la sortie 11 du dispositlf 
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10 d f Injection de fluide dans 3a cavity 3, de aani»re k former 
tme partie 20 creuse dans la rtsine 21 injectte dans la cavity 5 
comma illtistrt & la figure 2. SI on injecte encere de la lysine 
dans la cavity 5, on pent obtenir des pifeces moultes 21 A dont la 
5 partie 20A creuse est ferate, comae reprtsentt k la figure 3. 

On pent charger le flnide dans la cavity 5 en a&se 
temps que la lysine y est lnjectte. Dans ce cas, on peut empScher 
la cassure de la couche de lysine dans la cavity da moule due aux 
formes des pieces »oultes & fabriquer. Ceci semble dft au fait que 

10 le fluide est chargt dans la cavitt en ttant entomb par la lysi- 
ne, de sorts que la partie creuse pent 8tre facilement f orate 
dans les places noultea au seln de la cavity . 

Quand le fluide casse la couche de lysine de la cavitt 
mdse quand on op&re k la oanifere indiqute ci-dessus, si Men 

15 qu'on ne pent obtenir des rtsultats reproductible s et satisfai- 
sants, 11 vaut nieux settre la cavity du moule k l > avance sous 
pression 4 l^aide d»un gaz sous pression avant l f injection de la 
rtsine & mouler. 

La figure 4 reprtsente un. autre moule qui pent fitre nti- 

20 lis* pour obtenir des places aoultes satisfaisantes sans pressuri- 
sation k l'avance de la cavitt du moule. Ce moule comprend une 
partie 30 fixe et des premiere et seconde parties 31 et 32 mobiles. 
La partie fixe 30 et la preoifcre partie mobile 31 forment un ca- 
nal principal 33 entre elles avec one carotte 34 et un canal se- 

25 condaire 35 k leurs extrtaltts. Le canal 35 communique avec une 
cavitt 36 du moule constitute par les premiers et seconde parties 
31 et 32. Cette cavity comporte un passage 37 qui c ommuni que avec 
1 'atmosphere par una vanne 38. 

La figure 5 reprtsente un article 39 moult k 1'aide du 

30 moule lUnstrt k la figure 4. Qaand on charge un fluide sous pres- 
sion dans la cavitt 36, 11 traverse la rtsine injectte et s f tva- 
cue de la cavitt vers 1' atmosphere par le passage 37. II a'ensuit 
que l»on pent obtenir une reproductlbilitt satisfaisante de la 
forme et que l«on pent obtenir des passages 40 de forme coarpli- 

35 qute dans les pieces moult es. En outre, on pent effectuer le 

refroidissement des pieces moultes dans les passages 40 en conti- 
nuant k a lime nter en fluide la cavitt. 

Quand on veut fabriquer des pieces moultes de plus 
grande tpaisseur, on agrandit le volume de la cavitt du moule en 

40 faisant se mouvolr la partie mobile, par example la partie 9 de 
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la figure 1, en m8me temps que I'on charge le flulde dans la ca- 
vity. En outre 9 quand la cavity a une epalsseur plus petite lore 
de 1 'injection de la r€slne, l f agrandissement de la cavity est 
possible en vue d'obtenlr des pifeces moul£es ayant des couches 
5 extrtaeaent fines et extrftmement unlformes. 

Far 1* expression "r6sine synthStique", on entend toutes 
mati&res rgslneuses thermoplastiques genSralement utilises dans 
la technique. Neanmolns, on peut utlllser toutes mati&res si- 
nenses thermodurcissables convenables. En outre, on peut ajouter 

10 divers addltifs k ces mati&res z-esineuses. 

Far 1* expression "fluide", on entend une masse liquide 
ou gazeuse . La masse gazeuse peut dtre de l'air, de preference de 
1 'azote gazeux, da gaz carbonique , etc. La masse liquide peut 
fttre de l f eau 9 mis tout liquide convenable qui ne nuit pas & la 

15 re sine k mouler peut fttre utilise. On chauffe k l'avance de pre- 
ference le liquide au voislnage de la temperature de la reslne 
plastifi^e quand on le charge dans la cavite. 

Solvent l f invention, on peut utlliser une lysine nous- 
sable pour obtenir des pieces mouiees mousse ayant des peaux plus 

20 llsses que celles des places mouiees fabriqu^es suivant l'art an- 
terieur. En se report ant k nouveau k la figure 1, on charge une 
masse de gaz dans la cavite 5 par la buse 3 et la carotte 7 aprfes 
ou pendant l f injection de la rgsine mous sable pour former dans 
celle-ci une partie c reuse. Puis on fait sortir le gaz de la cavi- 

25 ** 5 d'une man! fere blen connue dans la technique quand la couche 
exterieure superficielle de la resins injectee dnrcit. En conse- 
quence, la r^sine mous sable se dilate vers l f int£rieur pour for- 
mer des pifeces mouiees ayant une couche exterieure noh mousse et 
une couche interieure mousse entourea par la couche exterieure. 

30 Cette couche exterieure non mousse a une peau plus lisse puisque 
sa masse volumique est superleure k celle des places mouiees fa- 
briqu^es suivant l*art anterieur. La marque d v un remous & la sur- 
face des pi feces mouiees peut *tre evitee en mettant la cavite 
sous presslon k l»aide d f un gaz avant le stade d' injection de la 

35 r£slne qui peut mousser. 

On peut injecter la reslne dans la cavite 5 de manifere 
que cette re sine 50 solt entouree d'une reslne 51 non moussable, 
comma illustre k la figure 6A. Quand une masse de gaz est char- 
gee dans la cavite 5, ces resines, comme illustre k la figure 6B, 

40 sont repouBsees contre les parois du moule, de man! ere a former 
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une partie 52 creuse. Quand le gaz est evacu£ de la cavity apres 
que la couche de lysine ncn mcussable a darci aa motes en sa partie super- 
ficielle exterieure, la couche 50 de resine moussable, comma re- 
presents a la figure 6C, s'etend Jusqu'a devenir uh corps 50A 
5 cellulaire emplissant la partie 52 creuse. 

Les figures 7A a 7C illustrent un autre processus de 
fabrication de pieces mousse suivant l»invention. On fait s»ex- 
panser une resine moussable une fois qu»elle a 6t6 injectee dans 
la cavite puis on charge une masse de gaz dans la cavite" (voir 
10 les figures 7A et 7B) . Quand le gaz est evacue" de la cavite, une 
couche interieure de resine prend a nouveau de 1» expansion pour 
former un objet ayant une couche 53 superf icielle de densite* plus 
elevee et un corps 54 cellulaire entoure par la couche 53 super- 
f icielle. 

15 Da 118 *n autre processus encore de fabrication de pieces 

moulees mousse, illustre" aux figures 8A a 8D, une cavite 55 est 
susceptible d'etre agrandie sous l'action de la pression d'in^ec- 
tion d»une lysine moussable. Quand la resine 56 fondue est in^ec- 
tee dans la cavite 55, cette derniere est agrandie comae repre - - 

20 sent£ a la figure 8B. En chargeant ensuite du gaz, la cavite 55 
s»agrandit a sa dimension normale tandls que la resine est re- 
poussee contre les parois de la cavity, de maniere a former une 
partie 57 creuse a l'interieur (voir figure 8C). On evacue ensui- 
te le gaz de la cavite, si bien que la couche interieure de resi- 

25 ne prend de 1» expansion et devient un corps cellulaire interieur 
entourE d«une couche superf icielle ayant une density plus elevee, 
comme illustrS a la figure 8D. 

La figure 9 illustre un autre moule pour la mise en 
oeuvre du procede suivant 1» invention. Le moule lui-meme 60 com- 

30 prend une premiere partie 61 ayant une carotte 62, une seconde 
partie 63 ayant un canal 64 secondaire et une troisieme partie 
65 mobile par rapport a la seconde partie 63. Les premiere et 
seconde parties 61 et 63 foment entre elles un canal principal 66, 
qui communique a ses extremites opposees avec la carotte 62 et le 

35 canal secondaire 64 respectivement. Les deuxieme et troisieme par- 
ties 63 et 65 constituent entre elles une cavite\ 67 de moule, qui 
communique a l»une de ses extremites avec le canal secondaire 64, 
tandis qu»a son autre extremity elle comprend un passage 68 pour 
1* Evacuation du gaz. 

^° La premiere partie 61 est munie d'un passage 69 d'ali- 
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aentation qui est reli£ au canal principal 66. La sortie de ce 
passage d 'alimentation pent fitre ouverte ou fermee seiectivement 
k l^aide d'une vanne 70 h piston 71 aonte coulissant dans un cy- 
lindre 72* Le piston 71 est destine k recevoir sur ses deux cdt£s 

5 une pre&sion amende par l f une ou 1 'autre des ouvertures 73 et 74. 

Le passage 69 est egalement rell6 k une vanne 75 a 
• trois voies par l , interm6diaire d»un conduit 76. La vanne 75 per- 
net d 1 etablir une communication entre le passage 69 et une entree 
77 qui pent fitre relive a toute source de pression convenable 

10 (non representee) ou avec une autre entree 78 qui peut fetre relive' 
& toute source de refroidissement (non representee). 

La re sine fondue 80 qui peut dtre plastifiee dans toute 
machine de moulage par injection, non representee, est injectee 
dans la cavite 67 du moule par la carotte 62, le canal 66 princi- 

15 pal et le canal 64 secondaire en une quantite inferieure au volu- 
me de la cavite (voir figure 10A). La vanne 70 est alors ouverte 
et on envoie du gaz ou un liquide sous pression dans la cavite 67 
par le canal 66 principal et le canal 64 secondaire, la vanne k 
trois voies 75 etant alors dans la position illustree k la figure 

20 9. Le gaz charge traverse la r£sine injectee 80 et est evacue k 
l^taosphfere par le passage 68 en formant une partie 81 creuse 
dans la lysine, comme illustre a la figure 1 0B. Bnsuite, on fait 
tourner la vanne 75 a trois voies de man! fere k etablir tone .commu- 
nication entre le passage 69 et 1* entree 7$ de sorte qu*un agent 

25 refrigerant, tel que de l f eau, est envoye dans la partie 81 creu- 
se, de mani&re a refroidir la re sine 80. Au bout d f un temps donne, 
on fait f onctionner k nouveau la vanne 75 a trois voies pour eta- 
blir une communication entre le passage 69 et 1 T entree 77. Du gaz 
est anvoye dans la partie 81 creuse de resine qui se trouve dans 

30 la cavite 67 de manifere k repousser l f agent refrigerant et 4 

l*evscuer de la partie 81 creuse, comme illustre k la figure 10D* 
Le processus illustre aux figures 10A k 10D est effica- 
ce pour abreger la dur^e de refroidissement d T une pifece mouiee, 
parce que cette derniere est egalement refroidie par ses parois 
35 interieures. 

Les exemples suivants illustrent 1* invention. 
jEbcemple 1 

On moule une resine theraoplastique en un article affec- 
tant la forme d*un disque d f un diamfetre de 150 ram et d'une epais- 
40 seur de 7 am en utilisant le moule illustre a la figure 1 . La re- 
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sine thermoplastique utilisee est du polystyrene qui est plastifie 
a 200* C et Injects dans la cavlt4 du moule en une quantite de 
80 g. On envoie ensuite de 1 'azote gazeux dans la cavity dii moule 
sous une pression de 150 kg/ca2. Quand la resine a 6t6 refroidie 
et durcie dans la cavite, on obtlent des pieces aoulees ayant une 
partie creuse, coame illustre a la figure 2. Quand de la resine 
plastifiee est en outre injectee dans la cavite du aoule en une 
quantite d'environ 20 g apres que l'azote gazeux y a 6U charge, 
on obtient, apres refroidissement en vue du durcisseaent, des 
pieces aoulees creuses telles qu'illustrees a la figure 3. 
Bxeaole 2 

Dans le moule illustrS a la figure 1, on injecte du po- 
lystyrene f ondu, la cavite du aoule. aff ectant la forme d'un dis- '" 
que d'un diaaetre de 20 ca et d'une epaisseur de 1 ca. L'injec- 

15 tion se fait par un canal central direct. On charge ensuite de 
1 'azote gazeux sous une pression de 50 kg/ca2 par le aeae canal. 
Cependant que l'on charge le gaz sous pression dans la cavite, 
on fait s 'eloigner une partie aobile du aoule de l'une de ses 
parties fixes, de sorte que la cavite du aoule est agrandie et a 

20 une epaisseur de 3 ca. De la sorte, on obtient des pieces aoulees 
ayant une partie creuse plus grande et une density aoyenne de 
0,4. 

Example 3 

On reprend l'exeaple 2 si ce n'est que l'on regie la 
25 cavity du aoule a une epaisseur de 3 cm. On obtient des pieces 
aoulees ayant des couches superficielles un peu plus epalsses 
que celles des pieces moulees obtenues a l'exemple 2. 
Exeaple 4 

On aoule des articles mousse en utilisant le aoule il- 
30 lustre a la figure 1. A de la resine de polystyrene on ajoute, k 
titre d'agent moussant, 6% en poids de n-pentane et 0,2* en poids 
d'amide de l'acide azodicarboxylique et l'on plastifie a 200° C. 
Ensuite, on injecte cette resine de polystyrene fondue dans la 
cavite d'un moule affectant la forae d'un disque d'un diaaetre 
de 150 aa et d'une epaisseur de 10 aa en passant par un canal 
central direct. La cavity du aoule est constitute a l'aide de 
parties de aoule en fer et elle est aise au prealable sous une 
pression de 10 kg/cm2 par de 1'air ayant que l'on injecte de la 
resine en une quantity de 100 g. Ensuite, on envoie de l'azote 
gazeux sous une pression de 80 kg/ca2 dans la cavite pour former 
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tine pi&ce aoul£e creuse. Cinq secondes aprfes, on retire 1 'azote 
gazeux de la cavity, de sorte que la lysine moussable puisse s f y 
expanses L 1 article mousse obtenu a une couche superficielle Us- 
ee et un corps int^rieur mousse entour£ par la couche superf iciel- 
5 le ; sa density moyenne est de 0,57. Quand on etablit une commu- 
nication ontre la cavity du moule mise au pr^alable sous pression 
et une source de depression lors de 1* Evacuation de I'azote ga- 
zetix, on obtient des articles ayant des surfaces plus lieses. En 
outre, la r€sine s f expanse de manifere plus uniforme en utilisant 
10 de 1'hydrogfene gazeux chauff6 Si 250° C, 
Bxemple 5 

On moule des articles mousse suivant le processus illus- 
tr6 a la figure 6. Dans le moule illustre a la figure 1, on in- 
jecte une lysine de polystyrene plastifi£e a 200° C dans la cavitS 

15 en une quantity de 60 g puis on injecte du polystyrene moussable 
semblable a celui utilise a l'exemple 4 en une quantity de 60 
Bnsuite, on envoie de 1* azote gazeux dans la cavite* du moule 
sous une pression de 80 kg/cm2 pour former une partie creuse 
dans la lysine qui a e*te" inject^e. Cinq secondes apres, on enl&ve 

20 l'azote gazeux de la cavit£, de sorte que la lysine moussable 

peut s f expanser pour former des pieces mcul£es mousse. Ces pieces 
moul£es consistent en noyaux mousse entour^s de couches superfi- 
cielles lisses ♦ ta densitS moyenne est 0,7. 
Example 6 

25 Bans le moule represent© h. la figure 1 , on moule des 

pieces aoul£es en forme de disque d*un diamfetre de 150 mm et d'une 
Spaisseur d© 7 mm. La resins thermoplastique utilisee est du poly- 
styrene et le liquide est de l»eau chauffee a 200° C. On regie 
d'abcrd Vepaisseur do la cavity du moule a 5 mm puis on empllt 

30 de r^sine fondue, Ensuite, on envoie d© I'eau chauffee dans la 
cavity sous une pression de 150 kg/cs2. Sous l f action do la pres- 
sion de l'eau envoy^e, l*epaisseur de la cavit£ augmente a 7 sou 
On refroidit dans la cavite las pieces siculees cbtenuss ccispcr- 
taut des parties creuses. 

Dans le moule illustre" a la figure 9, on fabrique des 
ob3ets cylindr-iques d ? un diasetre de 2G bm et d f une longueur de 
300 mm. La r€sine theraoplastique est de I'ABS et le liquide est 
de l»eau chauffee a 200° C. On injects la resins plastifiee dans 
AO la cavit€ du moule en une quan*bit£ represent ant 70% du volume de 



9 



2256021 



celui-ci puis on envoie l'eau chauffee dans la cavite 67 du noule 
sous une pression de 150 kg/cm2 par l'interme'diaire du passage 69 
et de la vanne 75. Finalement, on refroidit les pieces aoulees 
creuses obtenues au sein m§me de la cavite". 
5 Example 8 

Dans le moule illustrS a la figure 9, on fabriqne des 
objets cylindriques de 40 ma de diametre et de 300 mm de longueur. 
La lysine thermoplastique utilisee est du polystyrene. Elle est 
plastif iee a 200° C puis injectee dans la cavite du moule en une 

10 quantity representant les deux tiers du volume de celui-ci. En- 
suite, on envoie de 1 'azote gazeux dans la cavity du moule sous 
une pression de 100 kg/cm2 pour former dans la re* sine une partie 
creuse,puis on envoie de l'eau froide dans la partie creuse afin 
de la refroidir. Ensuite, on envoie a nouveau de 1 'azote gazeux 

15 sous pression dans la cavity pour en expulser l'eau. Suivant 

1' invention, le temps n£cessalre pour mouler un seul objet est de 
une minute et vingt secondes a une temperature du moule de 30° C. 
En revanche, suivant l'art antSrieur, il fallait deux minutes et 
trente secondes. 
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RBYENDICATIONS 

i. Precede de fabrication d f ob3ets en re sine synthetic 
que, caract£ris£ en ce qu'il consist© a injector de la r£sinc 
fondue dans une cavi±€ de aoule en une quantity Inf £rieure au vo- 
lume de la cavito et h envoyer una masse de f luide sous pression 
dkns eette eavite, de saniere que cette masse de f luide soit en« 
fers^e par la r^sine* 

2» Precede suivant la revindication 1 t caraetsrise en 
ce qu ? ii consiste a injecter en outre une certains quant it a ds 
rdsiae fondue danc 1c souls apres y avoir envoys du fluids sous 
pression, 

3 a Froc£d£ suivant la revindication 1 ou 2 5 dans lequel 
le fluide est une masse de gas et la re"sine est une resins synth4- 
tique acussable. caracteris£ en ce qu f il consiste a faire sortir 
lO gas ds la cavitd du saouls qusnd la resins nsoussabls qui y est in- 
ject ~e* est svr -sa couch* superf icielle ext€rieure* 

et£ sui v ri nt dss r@Vc*ndicatidns "» ^ 3? Abcs 

Xecuel fluids est uns nissss de sraz et la re's ins sst une coucne 
interieure ds r£sine acussable enteuree d'une couchs sxtdrieure 
de r^sine non sous sable, caracteriss" en ce qu f il censiste a erpul- 
ser Is g&z de la eavite* du mouie quand la eouche exterieurs dureit 
sur sa nartis sunsrf icieXXs • 

S- Procsdc suivant 1 'uns dss revindications 1 8 c«r«c 
t£riss* en ce qu f il consists e. injecter une masse d ' agent refrige- 
rant dans la partie creuse de la v4 sine cr£*e par l f envoi du flui- 
de alors sue Is fluide sst sxpnlss de la cavite du iscuic. 

w» PrcCwdw suivant 1'uns des rsvendi cat ions ^ 3 3» oarao 
teVis£ en ce qu* il consiste & settre la cavite* du sioule sous nres^ 
sion a i ? aide d ? un gas avant 1^ injection de la rising fondue, 

7, Proe^ds suivant I'ime des revindications 1 k 5* ea- 
rs cteVis£ en ce qu f il consists a agrandir Is volume de la cavite" 
lorsQU 1 on envois le fluide dans celle— ci* 

8= Proe£d£ suivant la revindication 3 ou 4, earaot€rl5~ 
*n oe qu*il consists a agrandir le volume de la cavite apr&s ex- 
pulsion du gas. 

9, Procede stiivant 1'une des revindications 1 h 5. cha- 
racterise' en os cu* il consists a chauffer, a. I'avance le fluids 
avant de 1 * envoys r dans Is souls . 
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FIG. 9 




